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Abstract of DE1 961 9892 

The plastic material is a multi-layer moulding. Its originality lies in combining at least a solid layer (5) and 
a layer containing beads (6). The beads are moulded onto the solid layer, which is inlaid into a mould, 
optionally as a preform. The beads layer form a soft, accommodating layer. The integration of the layers 
may be achieved by sintered or welded interconnection, preferably using superheated steam injection. 
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Die Erfindung betrifft ein Kunststoffmaterial aus 
mehreren Schichten. Derartige Materialmen sind fur 
Bauzwecke bekannt. Dabei werden Kunststoffschaum- 5 
schicht unterschiediicher Beschaffenheit miteinander 
verbunden. Die Verbindung kann eine bloBe Klebever- 
bindung, aber auch eine SchweiBverbindung sein. Dar- 
Qber hinaus ist es bekannt, die einzelnen Schichten mit- 
einander mechanisch zu verankern. 10 

Mit derartigem Schichtenaufbau lassen sich hohe Fe- 
stigkeiten erreichen. Jedoch ist die Festigkeit nicht in 
alien Fallen entscheidend. Die Erfindung geht davon 
aus, daB die Nachgiebigkeit der Oberflache von gleicher 
Bedeutung sein kann. Der Erfindung Iiegt auch die Auf- is 
gabe zugrunde, die Herstellung von Kunststoffmaterial 
zu vereinfachen und das Material zu verbessern. 

Nach der Erfindung wird eine Nachgiebigkeit mit Hil- 
fe einer Schicht erreicht, die ganz oder teilweise aus 
Beads besteht. 20 

Beads sind Kunststoffschaumperlen, die zu beliebigen 
Formen verarbeitet werden konnen. Derartige Perlen 
konnen auf verschiedene Weise erzeugt werden. 

Ein Weg ist die Erzeugung irn Autoklaven. Dabei 
werden Kunststof fpartikel unter Druck, Warme und Be- 25 
wegung des Bades mit einem Treibmittel versetzt In 
einigen Verfahren wird der eingesetzte Kunststoff zu- 
gleich polymerisiert 

Durch schlagartiges Offnen des Autoklaven gegen 
einen Behalter mit vergleichsweise niedrigem Druck 30 
werden die mit Treibmittel beladenen und warmen 
Kunststoffpartikel mit hoher Geschwindigkeit aus dem 
Autoklaven ausgetragen. Die Partikel schaumen unter 
dem wirksam werdenden Innendruck auf. So entstehen 
Beads. Bei diesem Verfahren ist eine aufwendige Che- 35 
miewirtschaft zu treiben. Ferner sind fur die batchweise 
Beadsherstellung groOvolumige Anlagen erforderlich. 
Durch die notwendige druckfeste Auslegung ergibt sich 
ein erheblicher Apparateaufwand. 

Ein anderer, neuer und bisher in der Praxis noch nicht 40 
in wesentlichem Umfang beschrittener Weg zur Erzeu- 
gung der Beads ist die Extrusion feiner Kunststoff- 
schaumstr&nge mit anschlieBender Granulierung. Die 
Extrusion ist ahnlich der ublichen Kunststoffschaumex- 
trusion wie zum Beispiel bei der Herstellung von Kunst- 45 
stoffschaumplatten als Strang mittels eines Extruders 
aus geeigneter Kunststoffeinsatzmischung. 

Der Extruder besteht aus einer oder mehreren 
Schnecken, die in einem Gehause umiaufen. Extruder 
mit einer Schnecke sind Einschneckenextruder. Extru- 50 
der mit zwei Schnecken werden als Doppelschnecken- 
extruder bezeichnet Daruber hinaus sind Planetwalzen- 
extruder als Mehrschneckenextruder bekannt. Die ver- 
schiedenen Schnecken eines Mehrschneckenextruders 
kammen entweder unmittelbar oder uber andere 55 
Schnecken mitteibar miteinander. 

Bevorzugte Kunststoffe bei der bekannten Platten- 
herstellung sind Polyethylen und Polystyrol. Der jeweili- 
ge Kunststoff wird in Granulatform mit Zuschlagen in 
den Extruder gegeben. Die Zuschiage sind FQllstoffe, 60 
Nukleierungsmittel (Keimbildungsmittel) und anderes. 
Ferner wird ein Treibmittel zugesetzt. Das Treibmittel 
war in fruherer Zeit FCKW, das zwar ein problemloses 
Schaumen ermoglicht hat, aber wegen seiner Umwelt- 
belastung nicht weiterverwendet wird. Statt der 65 
FCKW-Treibmittel sind HFCKW-Treibmittel entwik- 
kelt worden und zum Einsatz gekommen. Daruber hin- 
aus besteht das BemQhcn, zu einem HFCKW-freien 



Treibmittel zu kommen. Derartige Treibmittel sind an 
sich bekannt, z. B. Kohlendioxyd (C02), Propan, Buten, 
Pentan und anderes. 

Das Treibmittel kann mit dem Kunststoffgranuiat in 
fester Form aufgegeben werden. Wahlweise wird das 
Treibmittel in flussiger oder gasfdrmiger Form auf der 
Verarbeitungsstrecke/Extrusionsstrecke dem Extruder 
zugegeben. 

Im Extruder durchlauft das Material verschiedene 
Verarbeitungsphasen: Plastifizierungsphase, Homoge- 
nisierungsphase und Dispergierphase, Ktihlphase. Die 
Bezeichnungen der einzelnen Phasen beschreiben die 
Vorgange im Extruder. In der SchluB und Kuhlphase 
wird die Schmelze vor dem Extruderwerkzeug/Extru- 
derduse auf Extrusionstemperatur/Austrittstemperatur 
abgekiihlt Die austretende Schmelze wird durch das in 
der Schmelze verteilte Treibmittel feinzellig aufge- 
schaumt In diesem Zustand verbleibt die Schmelze nach 
ihrer AbkQhlung. 

Bei der vorstehend beschriebenen bekannten Extru- 
sion hat die Duse ublicherweise die Form eines llingli- 
chen Schlitzes. Die Abmessungen ergeben sich aus dem 
Aufschaumungsgrad/Faktor der Schmelze. 

Zur neuen Herstellung von Beads aus dunnen Kunst- 
stoffschaumstrangen wird eine Lochduse als Extrusions- 
werkzeug verwendet Die LochdQse besitzt eine Viel- 
zahl nebeneinander angeordneter feiner Durchtrittslo- 
cher. 

Die sich bildenden dOnnen Kunststoffschaumstrange 
werden unmittelbar nach dem Austritt aus der Extru- 
derduse in kurzen Abstanden abgelangt Die sich bilden- 
den Perlen haben bei rundem Lochquerschnitt die Form 
kleiner Zylinder. Die Beads konnen auch die Form von 
Kugeln oder Linsen haben. 

Die Erfindung wendet sich der Verwendung von ex- 
trudierten Beads zu, obwohl die FCKW-Schwierigkei- 
ten dem entgegenstehen und die bisherige Herstellung 
der Beads im Autoklaven in eine andere Richtung weist. 
Oberraschenderweise zeigt sich, daB die extrudierten 
Beads einen weichen Griff haben, d. h. an der Oberfla- 
che relativ nachgiebig sind. Das wird darauf zuriickge- 
fuhrt, daB die Extrusions-Beads zumindest bei ihrer Ver- 
arbeitung eine Oberdehnung erfahren und aufgrund ei- 
nes Innendruckverlustes besonders nachgiebig werden. 

Das ist besonders wichtig fur den Transport von sehr 
oberflachenempfindlichen Gutern. Nach der Erfindung 
kann das Raumgewicht der Beads bis auf etwa 10 g pro 
Liter (ltr), in Extremfallen sogar bis auf 5 g pro Itr ver- 
ringert werden. Bei dem geringen Raumgewicht ist die 
Nachgiebigkeit des Kunststoffschaumes besonders 
groB. Mit den extrudierten Beads kann die Festigkeit so 
eingestellt werden, daB trotz der Nachgiebigkeit keine 
Gefahr eines Losens der einzelnen Beads aus den Form- 
teilen gegeben ist Die Festigkeit der Verbindung wird 
durch Erhohung der Temperatur eingestellt. Gegebe- 
nenfalls findet durch die Temperaturerhohung nicht 
mehr nur ein Sintern, sondern ein VerschweiBen der 
Beads statt. 

Die extrudierten Beads haben vorzugsweise einen 
Durchmesser von 0,5 bis 15mm. Die Beadsdurchmesser 
konnen fur alle Schichtdicken gleich sein. Gunstig ist, fur 
kleinere Schichtdicken kleinere Beads zu verwenden. 
Die Schichtdicken der Festigkeitsschicht konnen 0,5 bis 
5mm, die der anderen Schichten bis 300 mm, vorzugs- 
weise jedoch bis 100mm, betragen. 

Ein weiterer Vorteil der Verwendung extrudierter 
Beads ist die Moglichkeit kleiner Chargen. Mit den be- 
kannten Autoklavsystemen sind nur groBe Chargen 
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wh tschaftlich darstellbar. Das bedingt eine rclativ groBe 
Vorratshaltung und schlieBt die Verwendung von Spe- 
zialitaten mit geringer Nachfragekraft aus. 

Die Beadsschicht kann mit einer weiteren Beads- 
schicht als Festigkeitsschicht, aber auch mit extrudier- 
ten Kunststoffschaumschicht wie auch mit einer unge- 
schaumten Festigkeitsschicht aus Kunststoff kombiniert 
werden. Die Verwendung extrudierter Beads erlaubt es, 
auch wesentlich schwerere Qualitaten einzusetzen. Ge- 
meint ist Schwerschaum mit einem Raumgewicht von 
bspw. 200 (im Extremfall bis 500) g/ltr. Die Festigkeit 
des Schwerschaumes ist entsprechend dem Raumge- 
wicht sehr noch. 

Die Verarbeitung der Beads kann verschieden erfol- 
gen, z. B. unter Nachschaumen und/oder Kompression 
der Beads beim EinfQllen in die Form. 

Zum Nachschaumen werden die Beads mit einem 
Treibmittel beladen. Das Treibmittel ist im einfachsten 
Fall Druckluft die in die Beads eindringt Die Druckbe- 
ladung bedingt ein DruckgefaB. Nach der Druckbela- 
dung werden die Beads unter Aufrechterhaltung des 
Druckes in eine Form gefullt und mit HeiBdampf be- 
dampft Der HeiBdampf bewirkt eine Erwarmung der 
Beads auf Schaurntemperatur und eine gleichzeitige Er- 
warmung des durch Nachbeladung eingeschlossenen 
Treibmittels. Das Treibmittel geral dadurch unter er- 
hohten Druck. Durch Entluftung der Form wird der 
Gesamtdruck des eingeschlossenen Treibmittels/Gases 
wirksam. Bei ausreichender Plastizitat durch Erwar- 
mung entsteht das gewunschte Nachschaumen der Be- 
ads. 

Ein anderer Weg zur Verarbeitung der Beads sieht 
vor, daB die Beads ohne wesentliche Beladung mit 
Treibmittel lediglich komprimiert und unter Druck in 
die Form gefullt werden. Dabei kann die Volumensver- 
ringerung z. B. 50% gegenuber dem Ausgangsvolumen 
betragen. Bei diesem Verfahren dient die Volumensver- 
ringerung dazu. die Beads in die zur Herstellung eines 
Formteiles vorgesehene Form einzufullen. Vorzugswei- 
se wird der Hohlraum der Form zumindest weitgehend, 
z. B. mindestens zu 80% gefullt. 

Die Expansion der beladenen Beads wird durch Er- 
warmung und Dekomprimierung der Beads bewirkt. 

Zur Erwarmung dient HeiBdampf, der durch die Be- 
ads hindurchgeblasen wird. Die Beads bilden ein Hauf- 
werk mit erheblichem Porenvolumen zwischen den ein- 
zelnen Beads, so daB der HeiBdampf uberall durchdrin- 
gen und die Beads erwarmen kann. Die Erwarmung 
bewirkt die Ausdehnung der Beads. Durch die Ausdeh- 
nung schlieBen sich die Hohlraume zwischen den Beads. 
Je nach Erwarmung der Beads versintern die Beads mit- 
einander oder verschweiBen die Beads sogar aneinan- 
der. Vom Sintern wird in diesem Zusammenhang ge- 
sprochen, wenn die Erwarmung der Beadsoberflachen 
nicht ausreicht urn die Oberflachen auf SchweiBtempe- 
ratur anzuschmelzen. Die Beads entwickeln bei auch bei 
relativ geringerer Erwarmung aber noch eine von der 
Expansionskraft bzw. vom Druck zwischen den Beads 
abhangige KJebekraft Es zeigt sich, daB das Sintern 
ausreicht, um den gewunschten Formkorpern aus Beads 
die notwendige Festigkeit zu geben. Je geringer die Fe- 
stigkeit ist, desto leichter losen sich die Beads von dem 
Formkorper ab. Diese Erfahrung kann leicht im Urn- 
gang mit Styropur-Verpackungsformteilen gemacht 
werden. Sobald die Verpackung gelost wird, verteilen 
sich in der Umgebung mehr oder weniger Beads. Beson- 
ders viele Beads losen sich, wenn die Verpackung zer- 
kleinert wird, um sie z. B. in einer MOlltonne zu entsor- 
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gen. 

Ein Expansion der Beads durch Dekomprimierung 
setzt voraus, daB die Beads komprimiert worden sind 
und in komprimiertem Zustand in die Form eingefflllt 
5 worden sind. Dann werden sich die Beads bei einer 
Druckentlastung ausdehnen und den Formhohlraum 
ausfuUen. Die Expansion kalter Beads fQhrt jedoch noch 
nicht zu der gewUnschten Verbindung der Beads zu ei- 
nem FormteiL Das ist eine ausreichende Oberflachen- 

io temperatur der Beads erforderlich, die durch Erwar- 
mung erreicht wird. 

Die erfindungsgemaBe Verarbeitung der Beads kann 
unterschiedlich erfolgen. Am einfachsten ist die separa- 
te Herstellung von Schichten/Formkorpern und deren 

15 anschiieBende Verbindung, vorzugsweise mit einer Fe- 
stigkeitsschicht. Die Verbindung kann durch Kleben, 
noch besser durch Ansintern und SchweiBen erfolgen. 
Das SchweiBen erfolgt durch Anschmelzen der Beruh- 
rungsflachen der Festigkeitsschicht und der Beriih- 

20 rungsflachen der Festigkeitsschicht und der Beads- 
schicht Zum Anschmelzen konnen Warmestrahler oder 
HeiBluftgeblase verwendet werden. 

Bei geringerer Erwarmung kann durch Andrucken 
der Schichten/Formkorper wie oben far die einzeinen 
25 Beads beschrieben eine Sinterverbindung hergestellt 
werden. 

Wahlweise wird eine der Schichten beim Nachschau- 
men der Beads in weiterer Ausbildung der Erfindung in 
die Form eingeschlossen. Sofern eine Festigkeitsschicht 

30 aus ungeschaumtem Kunststoff Anwendung findet, wird 
diese Schicht in die Form eingeschlossen. In der Form 
findet dann ein Anformen der Beads statt Das Anfor- 
men von Beads ist neu und in keiner Weise naheliegend, 
weil die Fachwelt davon ausgeht, daB die Beads zur 

35 Forrnbildung mit HeiBdampf durchdrungen werden 
mussen. Dementsprechend haben bekannte Formein- 
richtungen nicht nur Zutrittsoffnungen fur den Dampf 
an den GroBflachen sondern gegenQberliegend auch 
Abdampfdffnungen. Beim Einlegen einer geschlossenen 

40 Schicht ist kein Raum fur die Abdampfoffnungen gege- 
ben. Die Erfindung hat erkannt, daB auch ohne ein dau- 
erhafte und gleichmaBige Durchdringung mit Dampf 
ein AnsinternA^erschweiBen der Beads in der Form 
moglich ist 

45 Bei besonderen Anfordertingen an die Formteilquali- 
tat hilft die Erfindung der mangeinden Dampfdurchdrin- 
gung im Falle einer Schaumsicht mit einer Perforierung 
der,in die Form eingelegten Schaumschicht ab. Die Per- 
forierung wird durch Nadelung der eingelegten 

50 Schaumschicht erreicht Die durch die Perforierung ge- 
schaffenen Offnungen sind in ihrem Durchmesser auf 
die Offnungsweite der Poren zwischen den Beads abge- 
stimmt Durch die Anzahl der Nadelstiche pro Flachen- 
einheit wird insgesamt ein ausreichendes Durchtrittsvo- 

55 lumen geschaffen. Vorteilhafterweise bewirkt der erfin-_ 
dungsgemaB vorgesehene Dampfdurchtritt durch die in 
die Form eingelegte Schicht, daB sich die Perforierung 
wieder schlieBt. Ursache ist die mit dem Dampfdurch- 
tritt verbundene Erwarmung. 

60 Wie oben bereits angesprochen sind Beads im Zusam- 
menhang mit Polystyrol bekannt geworden. Andere 
Kunststoffe haben keinen wesentlichen Eingang in die 
Beadsherstellung gefunden. 
Von Polypropylen (PP) ist seit langem bekannt daB es 

65 hervorragende Warmfestigkeit bzw. Festigkeit bei ge- 
ringen Gestehungskosten besitzt Gleichwohl ist PP in 
der Vergangenheit nicht unbedingt in die engere Werk- 
stoffwahl aller Kunststoffschaumhersteiler gekommen. 
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Das ist darauf zuriickzufuhren, daB PP als Schaum nur 
sehr schwierig herzustellen ist PP besitzt nur ein relativ 
kleines Temperaturfenster. Bereits die Auswahl eines 
geeigneten PP ist ausgesprochen schwierig. 

Die Erfindung hat sich gleichwohl diesem Werkstoff 5 
zugewandt PP hat eine Warmfestigkeit von 160 bis 170 
Grad Celsius. Die notwendige Erwarmung der Beads 
wird mit HeiBdampf erreicht, der mit einem Druck bis 
6 bar in die Form gedrOckt wird In dem Druckniveau 
bis 6 bar ist eine Dampftemperatur erreichbar, mit der 10 
sich die notwendige Erwarmung der Beads durchfiihren 
iaBt 

Vorzugsweise wird auch far die in die Form eingeleg- 
te Schicht aus PP hergestellt Die Einstofflichkeit hat 
den Vorteil optimaler Verbindung der Beads beim An- 15 
formen an die in die Form eingelegte Schicht Die Ein- 
stofflichkeit hat auch fflr die Verwendung anderer 
Kunststoffe als PP gravierende Bedeutung. Es liegt im 
Rahmen der erfindungsgemaBen Einstofflichkeit, wenn 
die Kunststoffe nur teilweise flbereinstimmen. Vorzugs- 20 
weise ist eine Obereinstimmung in mindestens 50 
Gew% der Zusammensetzung bezogen auf das Ge- 
samtgewicht vorgesehen. Dann ist immer noch eine aus- 
reichende Haftfahigkeit und VerschweiBbarkeit zu er- 
warten. 25 

Die in die Form eingelegte Schicht ist wahlweise tief- 
gezogen. Ausgangsprodukt ist eine Folie, Bahn oder 
Platte. Alternativ wird eine flexible Folie oder Bahn in 
die Form eingelegt und mittels der Beads und/oder mit- 
tels eines Unterdruckes in die Form gezogen und/oder 30 
gedruckt 

Wahlweise ist auBen auch ein Textil vorgesehen. Das 
Textil kann ein Vlies oder ein Gewebe sein. Durch Ver- 
wendung gleichen Kunststoffes und eine grobe Struk- 
tur/Maschigkeit konnen sich die Beads unmittelbar mit 35 
dem Textil verbinden. 

Das erfindungsgemaBe Anformen kann einseitig oder 
beidseitig vorgenommen werden. 

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung dargestellt 40 

Mit 1 ist eine Form bezeichnet, an die eine Saugiei- 
tung 2 mit einem Ventil 3 angeschlossen ist Die Form 1 
besitzt zum Formhohlraum hin Durchtrittsoffnungen 4. 
In der gezeigten Betriebsstellung liegt an der Innenseite 
der Form eine 3 mm dicke extrudierte PP-Schaumfolie 45 
(XPP) mit einem Raumgewicht von 50 kg pro Kubikme- 
ter an. Die Form ist im librigen vollstandig mit extru- 
dierten PP-Beads (EPP) gefullt Vor dem Fulivorgang ist 
die Folie auf die Form gelegt und anschlieBend unter 
Anwendung des Unterdruckes und gleichzeitiger Beful- 50 
lung durch eine nicht dargestellte Leitung mit dem Ein- 
f ullen der Beads 6 ausgewolbt worden. 

Die Beads haben einen Durchmesser von 2 mm. 

Im Ausfiihrungsbeispiel ist die XPP-Folie genadelt 
Die Nadeln haben einen Durchmesser von 1 mm. Es 55 
sind 5 Nadeln pro Quadratzentimeter vorgesehen. Infol- 
ge der Nadelung ist die XPP durchlassig fur HeiBdampf. 

Der HeiBdampf wird im nfcchsten Arbeitsschritt 
durch die Zuleitung 8 iiber das Ventil 9 mit einem Druck 
von 5 bar geieitet, so daB die Beads und die Folie an der 6 o 
AuBenflache auf 160 Grad Celsius erwarmt werden. In- 
folge der Erwarmung findet eine Ausdehnung statt Die 
Beads driicken gegeneinander und gegen die Folie 5, so 
daB sie miteinander und mit der Folie verschweiBen. 

Infolge des HeiBdampfdurchtrittes verschlieBen sich 65 
die Offnungen in der Folie 5. 

Nach ausreichender Abkuhlung kann das Formstiick 
aus der Form entnommen werden. Darin bildet die Folie 
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5 eine Festigkeitsschicht und die Beadsschicht eine 
Nachgiebigkeitsschicht mit einem Raumgewicht von 
1 0 kg pro Kubikmeter. 

Patentanspruche 

1. Kunststoffmaterial, insbesondere Formstiick, be- 
stehend aus mehreren Schichten, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

a) mindestens eine der Schichten eine Festig- 
keitsschicht bildet und mindestens eine weite- 
re Schicht ganz oder teilweise aus Beads be- 
steht und/oder 

b) eine Beadsschicht in einer Form an eine in 
die Form eingelegte weitere Schicht ange- 
formt wird und/oder 

c) die Beads-Schicht eine Nachgiebigkeits- 
schicht bildet und/oder 

d) Einstofflichkeit der Kunststoffschichten, 
von denen eine eine Beadsschicht ist, und eine 
Sinter- oder SchweiBverbindung der Schich- 
ten und/oder 

2. Kunststoffmaterial nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch die Verwendung von PP. 

3. Kunststoffmaterial nach Anspruch 1 oder 2, ge- 
kennzeichnet durch eine extrudierte Festigkeits- 
schicht 

4. Kunststoffmaterial nach Anspruch 1 oder 2, ge- 
kennzeichnet durch eine Festigkeitsschicht aus Be- 
ads. 

5. Kunststoffmaterial nach einem oder mehreren 
der AnsprQche 1 bis 3, gekennzeichnet durch eine 
Sinterverbindung oder SchweiBverbindung zwi- 
schen den Schichten. 

6. Kunststoffmaterial nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 5 gekennzeichnet durch eine 
Raumgewichtsverringerung fur die Nachgiebig- 
keitsschicht hochstens bis auf g pro ltr. 

7. Kunststoffmaterial nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 5, gekennzeichnet durch eine 
Raumgewichtserhdhung fiir die Festigkeitsschicht 
bis auf 500g/ltr. 

8. Kunststoffmaterial nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 7 gekennzeichnet durch Beads- 
durchmesser von 0,5 mm bis 15 mm. 

9. Kunststoffmaterial nach Anspruch 8, gekenn- 
zeichnet durch die Anwendung von Beads mit ge- 
ringem Durchmesser fiir geringe Schichtdicken. 

10. Kunststoffmaterial nach einem oder mehreren 
der AnsprQche 1 bis 9, gekennzeichnet durch eine 
Dicke von 0,5 mm bis 5 mm fur die Festigkeits- 
schicht 

11. Kunststoffmaterial nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 10 gekennzeichnet durch die 
Erwarmung der Beads mit HeiBdampf beim Anfor- 
men, wobei der HeiBdampfdruck bis 6 bar betragt 

12. Kunststoffmaterial nach einem oder mehreren 
der AnsprQche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB die in die Form eingelegte Schicht vorgeformt 
ist. 

13. Kunststoffmaterial nach Anspruch 12, gekenn- 
zeichnet durch eine tiefgezogene Schicht 

14. Kunststoffmaterial nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet. 
daB die in die Form eingelegte Schichten durch den 
Beadsdruck undloder einen Unterdruck verformt 
wird. 

15. Kunststoffmaterial nach einem oder mehreren 
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der AnsprQche 1 bis 14, gekennzeichnet durch eine 
Perforierung der in die Form eingelegten Schicht 

16. Kunststoffmaterial nach Anspruch 15, gekenn- 
zeichnet durch eine Nadelung. 

17. Kunststoff material nach einem oder mehreren 5 
der AnsprQche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB die AuBenschicht ein Textil ist 

18. Kunststoffmaterial nach Anspruch 17, gekenn- 
zeichnet durch ein KunststofftextiL 

19. Kunststoffmaterial nach Anspruch 17 oder 18, 10 
gekennzeichnet durch ein grobes Textil 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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